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Il più grosso scoop pubblicitario 

del secolo 


Sto rientrando dalla Spagna, 
dove ho tenuto una 
degustazione guidata dei vini 
della Valdepenas, aH’Università 
Internazionale Menedéz Pelayo 
di Cuenca. 

A bordo dell’aereo prendo due 
giornali, Il Gazzettino e II 
Corriere della Sera. 

In prima pagina, titoli a tre e 
quattro colonne «Retromarcia 
della Coca Cola» «La 
multinazionale, a furor di 
popolo, costretta a ritornare 
alla vecchia formula». 

Quasi tutti gli altri giornali 
descrivono 1’«errore» madornale 
della Società americana nel cambiare bevanda. 

Solo qualcuno adombra l’ipotesi della più grande 
montatura pubblicitaria del secolo. 

La vicenda è nota a tutti, ma riassumiamola per 
sommi capi. 

La Coca Cola studia una nuova formula, più 
«moderna». Dopo un’accurata ricerca di mercato 
sospende la fabbricazione della «vecchia formula» 
e lancia la nuova con gran dispendio di mezzi. 
Orrore! La nuova formula non piace. Si formano 
comitati di protesta. 

Qualcuno incetta la vecchia Coca che diventa 
oggetto di mercato nero e di collezione. La grande 
casa americana, dopo circa due mesi e mezzo si 
vede «costretta» dai clienti a rimettere sul mercato 
anche la vecchia formula. 

A questo punto è bene fare alcune considerazioni. 

1) Può una multinazionale commettere un simile 
errore? 

2) Se ciò fosse vero, come mai lo staff dirigenziale 
è ancora intatto al suo posto? 

3) Perchè ora, sul mercato, si trovano due Coca 
diverse? 

Questi ed altri quesiti meritano una risposta, che 
dò subito. 

1) La casa americana stava subendo un calo 
notevole di vendite. 

Necessitava un rilancio in grande stile, clamoroso. 
Si studia il'mercato. Si inventa una nuova formula 
in sostituzione provvisoria della tradizionale. Si 


lancia con mezzi limitati la 
nuova bloccando 
temporaneamente la vecchia. Si 
sponsorizza la «protesta 
pubblica». Si perde certamente 
qualche miliardo di vendite, 
ma con quale risultato? 

2) Tutto il mondo ne ha 
parlato, in prima pagina su 
tutti i giornali, rotocalchi, 
televisione eccetera. Un 
risultato gratuito di mass 
media inimmaginabile. Non 
s’arriva in prima pagina che 
con una notizia clamorosa. Un 
risultato pubblicitàrio 
d’immagine incredibile. 

3) Sul mercato ora esiste un’altra bibita. Con gli 
stessi soldi si è pubblicizzata una cosa ottenendo 
gratuitamente la pubblicità all’altra. A questo 
punto il lettore si dirà; ma «Il Vigneto chiamato 
Friuli» fa la pubblicità alla Coca o al vino? 

In effetti ho fatto una lung aconsiderazione per 
trarre brevi conclusioni. 

Da tre anni sono Presidente del Centro. Da sempre 
mi sto battendo per tentare di dare un’immagine 
Regionale e non settoriale ai vini delle nostre 
terre, con scarsissimi risultati. 

Duole il cuore, ma bisogna raccontare anche le 
battaglie non vinte. 

In Friuli (e quando dico Friuli intendo l’intera 
Regione; Friuli è facilmente pubblicizzabile) si 
produce bene, veramente bene. Si vende male, 
molto male. Abbiamo vissuto di rendita della 
qualità e dell’iniziativa di qualche saggia azienda 
privata o sociale. 

Non è stata mai sposata un’iniziativa regionale 
che coordini l’attività di tutti gli enti, consorzi, 
associazioni, privati ecc. con un unico fine: 
un’immagine unica del vino friulano. 

Succede così che alle fiere si vedono le cose più 
strane, con stand friulani, di enti, quasi in 
concorrenza tra loro. Si privilegia il nome 
dell’ente, come se lo stesso fosse il reale 
produttore del vino, ottenendo sempre risultati 
modesti. 

In Italia e soprattutto all’estero, si fa una gran ► 
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fatica a spiegare dov’è il Friuli. Più difficile una 
zona che ricade sotto una doc. 

Ancor più difficile la zona di pertinenza d’un 
ente. 

Abbiamo spiegato tutto ciò a chi di competenza, 
chiedendo di sposare la causa. I risultati? 
Modestissimi. 

Allora abbiamo fatto di più. Consci che è difficile 
modificare una doc, legare al carro pubblicitario i 
vini da tavola con indicazione geografica, abbiamo 
cercato di aggirare il problema. 

Siamo andati dal Presidente della Giunta 
Regionale Biasutti e dall’Assessore all’Agricoltura 
Antonini. Abbiamo proposto un marchio 
«FRIULI» con legge regionale, subito ed 
entusiasticamente accettato dai due uomini 
politici. 

Un marchio, da riportare in etichetta o dove il 


produttore desidera. 

Un marchio sì al vino, ma anche alla serietà 
dell’azienda. Un marchio da far cercare al 
consumatore sulle bottiglie. Un marchio da poter 
promozionare a livello istituzionale. Un marchio 
per far immagine. 

Un marchio che sarà dappertutto, come il 
prezzemolo. 

Sposiamo, amici del vino, una causa comune. 
Guardiamo oltre il campanile. E questa una 
politica vincente. 

Per quanto mi riguarda, come Presidente del 
Centro, mi accontenterei di ottenere l’un per 
mille di quello che ha ottenuto la Coca. 

Così, questa chiacchierata bibita, è riuscita a farsi 
la pubblicità, in editoriale, anche in un giornale 
vinicolo. 

Imparate gente, imparate. 


Tocai friulano 

Grappolo 

Di grandezza media, ma discontinua per cui si possono avere grappoli di 10-20 cm sulla stessa vite. Forma cilindrica o 
tronco-piramidale, con due ali contenute. Mediamente compatto. Peduncolo robusto, verde, ben visibile, semilegnoso. 
Acini tondi, buccia leggera, pruinosa, talvolta punteggiata, di colore verde o giallo a seconda del clone. Pennello corto, 
sottile. Cercine medio, stacco leggero. Vinaccioli medi in numero di due o tre. 

Vite 

Foglia di forma tondeggiante, medio-grande, trilobata, con seni poco evidenti. Seno peziolare chiuso, spesso con bordi 
accavallati. Leggermente concava sulla pagina superiore, di color verde chiaro. Pagina inferiore leggermente tomentosa 
con nervature poco evidenti. Picciolo lungo. Tralcio lungo, con internodi di circa 10 cm, colore bruno-nocciola. Gemme 
piccole, coniche, schiacciate. Vegetazione forte con molti viticci e femminelle. Produzione buona. Richiede impianti a 
distanze medie. Resistenza alle malattie discreta. Soffre moltissimo la botritis. 

Terreni 

Dà ottimi risultati in terreni siliceo-argillosi o calcarei, o marne eoceniche, purché asciutti. In terreni profondi dà grande 
produzione, ma vino scadente, anche per effetto del marciume che può essere provocato da una sola pioggia in 
maturazione. 

Cenni storici 

Italiano o ungherese? O meglio: friulano o ungherese? Ora ci si è messa di mezzo anche la CHE, lasciando l’aggettivo 
«friulano» per i doc e «italico» per i Tocai da tavola. 

Fiumi di inchiostro, persino un processo internazionale per la paternità di questo vitigno. Conti, cocchieri, frati, vescovi, 
guerrieri l’avrebbero importato dall’Ungheria in Italia. Ma c’è chi giura che altrettante persone l’avrebbero esportato 
dall’Italia in Ungheria, Ma infine che importa? Possiamo solo affermare che il Tocai friulano è un vino molto diverso 
dal Tokay ungherese. E si scrive Tocai; ogni altra dizione, Tocaj, Tokaj, Tokay, Tocay, ecc., è errata. 

Il Tocai friulano, sia per vitigno che per vino, è diversissimo da quello ungherese. Basti solo ricordare che il nostro è un 
vino secco, con spiccato sapore di mandorla. Quello ungherese è liquoroso, di colore ambra, con circa 15 gradi di alcol 
e 5 di zuccheri. 

Ogni polemica comunque può assopirsi con un semplice ragionamento. Supponiamo che in origine, in una zona 
qualsiasi, si coltivasse il Tocai. In oltre due secoli e mezzo (data alla quale si riferiscono le prime tracce) la selezione 
clonale, in terreni e habitat tanto diversi, ha portato a noi due vitigni assolutamente diversi, con perdita di ogni 
parentela. In Italia il Tocai è diffusissimo, specie nel Friuli, nel Veneto, in Emilia, ma anche in altre zone, come il 
Lazio. E molto diffuso in Francia, nella zona del Midi col nome di Furmint, quindi, logicamente, in Ungheria col 
nome di Furmint nella zona geografica del Tokay. 

Vino 

Fine, delicato, con sapore di mandorla amara, fmttato, pieno e grasso anche nella lavorazione in bianco. Molto rotondo 
specie per il suo basso tenore in acidità fìssa e la gran quantità di glicerina. Alcol medio-alto. Colore giallo paglierino 
con riflessi verdognoli. Vino da bersi giovane. Nel caso lo si debba destinare all’invecchiamento è bene anticipare di 
qualche giorno la vendemmia. È una delle gemme del Friuli. 

Accostamenti gastronomici 

Vino aperitivo e da: antipasti magri e all’italiana, minestre in brodo e asciutte; piatti di pesce salsati. Va servito alla 
temperatura di 12 gradi. 

(da «L’uva e il vino» di P. Pittaro e L. Plozner) 
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Tocaì friulano: 
un vino, 
una storia. 


«Simposio internazionale sul Tocai friulano nel mondo» 


Il Tocai friulano, tra i tanti vini di 
qualità che la nostra regione 
produce, può essere considerato 
r emblema della vitivinicoltura 
friulana. 

La cultivar, tipicamente nostrana, 
vigorosa e produttiva, ha origini 
antiche, affondando le sue radici fra 
storia e leggenda. 

Il vino, squisito per la sua equilibrata 
composizione, sia che provenga dai 
colli che dal piano, è prodotto in 
modesta quantità in Friuli: 
trecentomila ettolitri all’anno, in 
media, nella quasi totalità a 
denominazione di origine controllata. 
Vino di alta classe, veramente 
superiore, che ha caratterizzato 
l’enologia friulana nel mondo, 
considerate le sue classiche proprietà 
organolettiche: profumato, asciutto, 
caldo, pieno, armonico, che fa 
eccellente figura anche se bevuto 
fuori pasto e quindi come aperitivo. 

È superfluo rifare la storia del Tocai, 
tanto essa è conosciuta: qui basti 
ricordare che il vino friulano, a 
cavallo degli anni sessanta, saliva alla 
ribalta della notorietà internazionale 
anche grazie ad un’azione giudiziaria 
intentata davanti al Tribunale di 
Trieste (finita in Cassazione) dalle 
autorità ungheresi. Queste 
pretendevano che il Friulano 
cambiasse nome, altrimenti sarebbe 
stato confuso dai consumatori 
sprovveduti con l’ungherese Tokaj. I 
giudici non accettarono la richiesta 
ritenendola infondata e difatti, a 
parte la grafia che da sola riesce a 
distinguerli, l’italiano e l’ungherese 
presentano caratteri così diversi da 
non generare la minima confusione. 


Tra il Tocai friulano ed il Tokaj 
ungherese non vi sono rapporti di 
parentela, se non, forse, remotissima. 
Il nostrano è figlio dell’uva Tocai, 
l’ungherese nasce principalmente dal 
Furmint e dall’Harslevelù, due 
vitigni differentissimi: il friulano è 
un vino da pasto, l’altro un passito 
liquoroso da dessert, molto alcolico. 
L’omonimia può confondere perciò le 
idee solo a chi non si preoccupa di 
conoscere ciò che beve. 

Ma il Tocai friulano soffre, da 
qualche tempo, di un’anomala 
situazione: è passato un po’ di moda 
ed è ingiustamente surclassato da 
altri bianchi, fra i quali il Pinot 
grigio e, più recentemente, dallo 
Chardonnay. 

Una sua rivalutazione è oggi tanto 
più opportuna in quanto è in atto, 
sul mercato, un particolare fervore 
per i vini bianchi in genere, 
facilmente riscontrabile nel 
proliferare, in tutte le regioni, di 
nuovi tipi di vino bianco. 

A ciò è necessario aggiungere la 
concorrenza di altri Tocai. prodotti 
dallo stesso vitigno, in varie regioni 
italiane, che ne hanno svilito il nome 
e l’immagine, anche se la legge 
impone di qualificarlo come Tocai 
italiano e non friulano. 

Parlare di Tocai friulano, vitigno e 
vino decisamente autoctoni, 
ufficialmente codificati 
neU’ampelografia internazionale, 
coinvolgendo produttori, tecnici, 
ricercatori, giornalisti specializzati, 
addetti alla ristorazione, consumatori 
d’elite, significa valorizzare l’intera 
enologia regionale, in un periodo in 
cui il consumo del vino è in fase 


calante ed il mercato esige qualità 
sempre migliore. Per questi motivi, 
oltre che per un confronto tecnico e 
pratico fra i diversi vitigni e vini che 
vengono qualificati, nel mondo, 

Tocai, è stato indetto ed organizzato 
un apposito simposio internazionale 
dal Centro regionale per la 
vitivinicoltura, l’Ente Regionale per 
lo Sviluppo dell’Agricoltura e 
l’Assessorato Regionale 
all’Agricoltura, con la collaborazione 
scientifica della Facoltà di Agraria 
dell’Università di Udine, che si terrà 
a Gorizia, nell’Auditorium della 
Cultura friulana, l’S e 9 novembre 
prossimi come da programma 
riportato a parte. 

A sede della prestigiosa 
manifestazione è stata prescelta 
Gorizia, per ricordare il IV Congresso 
Enologico tenutosi nella stessa città 
dal 16 al 20 settembre 1891 e che 
contemplava «le più vitali quistioni 
che da più anni preoccupino i nostri 
viticoltori». 

Gli atti relativi a quel Congresso 
Enologico saranno ristampati 
integralmente e distribuiti ai 
partecipanti al Simposio sul Tocai, 
unitamente alle relazioni in 
programma per l’S e 9 novembre 
prossimi. 

Un convegno, quello sul Tocai nel 
mondo, che suscita sin d’ora interesse 
e considerazione per la vitivinicoltura 
regionale: un settore che, nonostante 
crisi e difficoltà di vario genere, 
rappresenta una bandiera per il 
Friuli-Venezia Giulia e una delle 
poche voci attive della nostra bilancia 
commerciale. 

E.N. 
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I più grandi nomi 
della yitienologia mondiale 
parleranno del Tocai friulano 


GORIZIA - AUDITORIUM DELLA CULTURA FRIULANA 

8 e 9 novembre 1985 


venerdì 8 novembre 

ore 9-30 - Saluto delle Autorità e presentazione del Convegno; 

ore 9-45 - Relazioni; 

- prof. A.C. GOHEEN - Università della California - Davis Dipartimento 
Fitopatologico; 

«IL COSIDDETTO CALIFORNIA TOKAY» 

prof. P.C. van ROOYEN - Istituto di Ricerche Vitienologiche di Stellenbosch - Sud 
Africa; 

«IL FUTURO DEL PINOT GRIGIO COME CULTIVAR DA VINO IN SUD 
AFRICA» 


- prof. A. SCHEFFER - INRA Laboratorio di Enologia Colmar (Francia)- 
«IL TOCAI - PINOT GRIGIO IN ALSAZIA» 

- prof. J. ZILAI - Direttore dell’Istituto di Ricerche Ampelografiche ed Enologiche 
dell’Università di Kecskemèt (Ungheria); 

«LE CARATTERISTICHE DEL VINO TOKAJ» 

on. dott. A. MIZZAU - Deputato al Parlamento Europeo 

«IL TOCAI FRIULANO ATTRAVERSO I SECOLI» 

Interventi e discussione 

Nel pomeriggio visite a zone vitivinicole della Regione. 


sabato 9 novembre 

ore 9.30 - Ripresa dei lavori congressuali sul Tocai friulano con relatori: 

- prof. A. CALÒ - Direttore dell’Istituto Sperimentale per la Viticoltura di Conegliano 
Veneto 


«IL MIGLIORAMENTO GENETICO ATTRAVERSO LA SELEZIONE CLONALE» 
prof. B. MARANGONI - Docente di Viticoltura all’Università di Udine 
«LA CULTIVAR NELL’AMPELOGRAFIA» 

- prof. M. FREGONI - Docente di Viticoltura all’Università Cattolica del Sacro Cuore 
di Piacenza 

«CONDIZIONI NUTRIZIONALI» 

- prof. E. REFATTI - Docente di Patologia Vegetale all’Università di Udine 
«LE PRINCIPALI MALATTIE PATOLOGICHE» 

dott. R. FORTI - Presidente Nazionale M.I.V.A. 

«PROBLEMI RELATIVI ALLA MOLTIPLICAZIONE» 

- enot. O. SALVADOR - Direttore Cantina Sociale di Cervignano 
«I PIÙ IDONEI SISTEMI DI ALLEVAMENTO» 

prof. T. DE ROSA - Docente di Enologia all’Università di Padova 
«CARATTERISTICHE COMPOSITIVE ED ORGANOLETTICHE DEL VINO» 
dott. P. KHAIL - Direttore di «Civiltà del Bere» 

«IL MERCATO COME GIUDICA IL VINO» 

Interventi e discussione. 

Nel pomeriggio visita a zone vitivinicole della Regione. 
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11 controllo qualità 
dei vini spumanti 

O. Colagrande, A. Silva, M.D. Fumi 

Istituto di Enologia, Facoltà di Agraria, Università Cattolica S. Cuore, Piacenza 


Generalmente il consumatore giudica 
di qualità uno spumante che 
all’aspetto e alla degustazione appaga 
le sue preferenze. Per il degustatore 
quindi la qualità è la risultante della 
interazione delle sensazioni visive 
(spuma, colore, limpidezza), delle 
sensazioni olfattive e di quelle 
gustative. 

Una valutazione così fatta è 
notevolmente soggettiva: l’esame 
organolettico in effetti non può 
evidenziare fattori importanti, quali 
il rapporto tra i diversi gruppi di 
componenti e l’assenza di sostanze 
inaccettabili o vietate, derivanti da 
errata tecnologia o da adulterazioni o 
da additivi. 

Un criterio più oggettivo per 
apprezzare la qualità viene utilizzato 
nei laboratori: si cerca con l’analisi 
chimica dettagliata di completare 
l’esame organolettico per avere 
elementi di giudizio globale circa 
l'armonia di composizione e la sua 
rispondenza alle norme igienico- 
legali. 

Tuttavia mancano ancora criteri 
analitici fìssi per definire 
analiticamente la qualità: armonia di 
sensazioni gustative o squilibri sono 
requisiti che rispondono solo in parte 
ai valori dei dosaggi chimici. 

Il problema è molto difficile da 
risolvere perchè si tratta di ricercare 
sostanze con elevati poteri 
organolettici, presenti a livelli minimi 
(es. al di sotto del decimo di 
milligrammo/litro) insieme ad una 
miriade di altri composti contenuti in 
quantità di gran lunga superiore. 

Si sta tentando con l’ausilio di 
elaborate tecniche statistiche e 
matematiche di stabilire una 
relazione quantitativa tta i dati 
sensoriali e la composizione chimica, 
ma i risultati ottenuti fino ad oggi 
consentono solo alcune deduzioni di 
scarso interesse applicativo. 

Gli orientamenti di ricerca più 
recenti si spostano dal controllo di 
qualità del prodotto finito allo studio 
dei fenomeni che regolano la 
trasformazione della materia prima in 
spumante e le modificazioni del 
quadro compositivo ed organolettico 



che questo subisce durante la 
conservazione in ambiente di 
anidride carbonica (in presenza di 
lievito o non). 

La complessità dell’argomento non 
consente una compiuta trattazione, ci 
limitiamo perciò a fornire qualche 
dettaglio riepilogativo delle linee di 
studio in atto e delle conoscenze 
acquisite. 

Vino base 

Agli effetti della qualità un ruolo 
fondamentale è senza dubbio 
esplicato dalla scelta della materia 
prima. 

A questo proposito va precisato che 
la situazione spumantistica italiana 
ha una fisionomia particolare non 
paragonabile a quella di altre 
nazioni; la coltivazione dei vitigni 
destinati alla produzione di vini base 
spumante è prevalentemente 
localizzata nella fascia collinare e 
pedemontana del nord-Italia 
(Piemonte, Lombardia, Trentino Alto 
Adige e Veneto) a clima temperato- 
freddo, ma si trovano vitigni base 
spumante anche nell’Italia centrale e 
meridionale a clima più caldo. 


In queste differenti condizioni di 
dima e di terreno si producono uve 
atte ad essere trasformate in 
spumanti con caratteri molto diversi 
tra loro. 

Conoscere la materia prima per avere 
un giudizio globale circa la 
composizione e la rispondenza alle 
esigenze tecnologiche è 
indispensabile per il tecnico 
spumantista. 

Il grado di maturità delle uve 
influisce sensibilmente sulla 
composizione del mosto: in genere 
uve troppo mature non sono adatte 
alla produzione di ottimi vini base. 
Infatti durante la fase di maturazione 
e di surmaturazione i fenomeni 
respiratori modificano la 
composizione e il profilo aromatico 
del succo. Da queste uve si 
ottengono vini poco acidi e di facile 
ossidabilità. 

La scelta dell’epoca della vendemmia 
va quindi fatta basandosi non solo 
sulla dotazione zuccherina delle uve. 
Una vendemmia opportunamente 
anticipata, compatibilmente con la 
varietà e con l’andamento stagionale, 
consente la preparazione di vini più 
equilibrati nella composizione con 
caratteri organolettici che ben 
ricordano i delicati aromi e profumi 
di cui la natura ha dotato ogni 
varietà. 

È indispensabile che le uve destinate 
alla produzione di spumante siano il 
più possibile integre per evitare 
cessioni dalle bucce rotte di sostanze 
coloranti e di altri polifenoli 
ossidabili. 

Specialmente nel caso di uve rosse 
questa condizione è indispensabile 
per ottenere mosti poco colorati e per 
non dovere usare dosi eccessive di 
carbone che, com’è noto, asporta 
anche composti spesso determinanti 
ai fini della qualità del futuro vino. 
Va inoltre ricordato che esiste una 
certa connessione tra integrità 
cellulare ed alcuni meccanismi 
biochimici che si instaurano nella 
bacca. 

Ad esempio nell’acino lacerato si 
possono innescare reazioni di 
autossidazione o di natura enzimatica 
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(lipossigenasi e altri enzimi) dei 
lipidi presenti nella buccia e nella 
polpa. Si formano così composti 
volatili a Cg quali alcoli, aldeidi e 
chetoni (esanale, trans-2-esenale, 
cis-3-esenale, trans-2-esenolo, 
cis- 3 -esenolo, etil-vinilchetone, 
2-pentilfurano) con soglie di 
percezione estremamente basse (da 
0,02 a 15 ppm). Questi composti 
producono nel succo una nota 
erbacea caratteristica che si riflette sui 
caratteri del futuro vino. L’esanale e 
il trans-2-esenolo sono i costituenti 
più incisivi della nota erbacea. 
Particolare cura va riservata alla 
lavorazione delle uve per l’estrazione 
del succo. 

I moderni indirizzi di tecnica 
enologica consigliano l’uso di 
attrezzature che non comportano 
l’intensa estrazione dei polifenoli e 
degli enzimi ossidanti e nello stesso 
tempo garantiscono al mosto i 
caratteri dell’uva originaria. 

Si sa che i polifenoli e i complessi 
enzimatici che ne catalizzano 
l’ossidazione sono principalmente 
localizzati nelle pareri cellulari, nelle 
bucce e nei vinaccioli; si deduce che 
i trattamenti meccanici troppo 
energici facilitano la estrazione di 
questi componenti deleteri agli effetti 
della qualità del mosto e del vino 
che da esso deriva. 

La cosa è molto grave specialmente 
in mosti che derivano da uve 
attaccate dalla Botrytis cinerea. È 
noto che nel succo ottenuto da uve 
botritizzate o comunque ammuffite 
sono presenti enzimi di origine 
fungina (quale la laccasi) che 
scatenano reazioni enzimatiche con 
gravi alterazioni dei polifenoli. 

II sistema di spremitura va quindi 
adeguato al tipo di uvaggio e allo 
stato sanitario dell’uva. 

È buona norma inoltre separare 
immediatamente (comunque prima 
della fermentazione) il mosto dalle 
vinacce, in questo modo si evita tra 
l’altro la solubilizzazione di residui 
di antiparassitari eventualmente 
aderenti alle bucce. 

Si sa che questi residui e/o i loro 
metaboliti possono inibire la 
moltiplicazione dei lieviti, 
selezionarne certe specie, modificare 
biochimismi con conseguenti 
variazioni della composizione chimica 
e dei caratteri dei vini. 

Spesso con l’intento di facilitare 
l’estrazione dei componenti 
dell’aroma primario, si prolunga il 
contatto del mosto con le parti 
solide. I vini che ne risultano sono 
tannici, di bassa acidità poiché i 
cationi (e il potassio in particolare) 
estratti neutralizzano parzialmente 
l’acidità del succo. 


La macerazione esalta inoltre alcune 
reazioni enzimatiche responsabili 
delle caratteristiche igieniche ed 
organolettiche (colore, aroma) dei 
mosti e dei vini corrispondenti. 

Ad esempio la degradazione del 
complesso pectinico legato alle parti 
solide dell’uva, ad opera degli 
enzimi pectolitici, comporta 
l’arricchimento di alcool metilico e di 
acido galatturonico che, com’è noto, 
è stato indicato come uno dei 
precursori della «maderizzazione». 
Nella fase di macerazione sono anche 
intensificati i fenomeni che 
conducono alla formazione dei 
composti volatili che imprimono la 
suaccennata nota erbacea al mosto e 
al vino che da esso deriva. 

Questo va considerato soprattutto nel 
caso della preparazione dei vini base 
tenuto conto che le bucce e 
soprattutto i vinaccioli sono 
particolarmente ricchi di lipidi i cui 
gliceridi contengono percentuali di 
acidi grassi poiinsaturi che oscillano 
intorno al 50-60% dei totali. 

Altro particolare, accertato 
sperimentalmente, è che l’addizione 
di SOj normalmente effettuata per 
regolare i processi di estrazione 
comporta un accumulo di 
trans-2-esenale che è uno dei 
costituenti più incisivi della nota 
erbacea. 

L’addizione di SO 2 provoca inoltre 
un incupimento del colore per 
l’azione solubizzante sui flavonoli e 
in particolare sulle catechine. 

Non mi soffermo sull’importanza del 
controllo analitico del mosto: è un 
aspetto enologico troppo noto ai 
tecnici per essere ridiscusso in questa 
sede. 

Indispensabile è la conoscenza dei 
valori inerenti il tenore in zuccheri, 
in. acidità totale e il riparto tra i 
singoli acidi organici. 

Un rilievo particolare va dato al 
valore del pH del mezzo che 
condiziona gli equilibri di 
dissociazione degli acidi deboli e 
degli elettroliti e gran parte dei 
processi biochimici che avvengono nel 
corso della trasformazione del mosto 
in vino. 

Venendo alla fermentazione, basta 
ricordare che essa è influenzata, oltre 
che dalle specie di lieviti che la 
provocano, anche da numerosi fattori 
fisici e chimici che influenzano 
l’attività dei lieviti stessi. 

In particolare hanno importanza 
determinante: la temperatura di 
fermentazione, la quantità di SO 2 
addizionata al mosto, la quantità di 
sostanze azotate del mosto. 

Terminata la fermentazione alcolica i 
vini mantenuti al riparo dall’aria, 
subiscono una evoluzione di natura 


fisico-chimica ed enzimatica che 
affina i loro caratteri. Natualmente 
questi fenomeni vanno controllati 
con le pratiche suggerite dalla 
moderna enologia quali razionale 
impiego della SO 2 , opportune 
demetallizzazioni, eventuali collaggi 
e filtrazioni. 


SPUMANTE 

Un aspetto interessante della 
spumantistica è quello 
microbiologico. Gli studi recenti in 
questo campo hanno permesso di 
elevare il livello qualitativo degli 
spumanti, ma ulteriori progressi 
presuppongono notizie più 
dettagliate sulle caratteristiche 
fisiologiche dei lieviti impiegati per 
la presa di spuma specialmente per 
quanto concerne il metabolismo degli 
zuccheri, dei lipidi, dei composti 
solforati, delle sostanze azotate e 
l’evoluzione dei componenti 
aromatici. 

Metabolismo degli zuccheri 
Il metabolismo degli zuccheri 
durante la presa di spuma ha come 
obiettivo la produzione di un certo 
grado alcolico, della COj, un debole 
aumento dell’acidità volatile, la 
produzione di piccole quantità di 
etanale, di diacetile, di acetoino, di 
2,3-butilenglicole, di alcoli superiori 
e di metanolo. Come è noto, questi 
ultimi componenti se presenti oltre 
certi limiti possono influire 
negativamente sulle caratteristiche 
organolettiche dei prodotti finiti. 

Molti parametri che regolano questi 
fenomeni sono da studiare, alcuni 
sono definiti; ad esempio si è 
accertato sperimentalmente che la 
concentrazione di aldeide acetica è 
funzione del tenore di SO 2 aggiunta 
al momento del tiraggio. Prove 
sperimentali hanno fatto rilevare che 
per dosi di SO 2 totale di 60-120 
mg/1 le quantità di aldeide acetica 
trovate sono rispettivamente di 
57-100 mg/1. 

Al metabolismo dello zucchero da 
parte dei lieviti è legata anche la 
formazione di polisaccaridi colloidali 
che possono intervenire sulle 
caratteristiche dello spumante e in 
particolare sulla persistenza della 
spuma. I dati a disposizione sono 
però scarsi e incompleti. 

Metabolismo dei lipidi 
I lieviti intervengono nel 
metabolismo dei lipidi con la 
formazione di prodotti di grande 
importanza sotto il profilo 
organolettico e delle caratteristiche 
della spuma. In particolare, secondo 
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alcuni autori, sono i lipidi dei lieviti 
che possono dare un’impronta al 
prodotto finito. 

Sotto questo aspetto vari laboratori 
stanno cercando di trovare dati 
significativi. 

Metabolismo dei composti solforati 
È risaputo che i lieviti, nel corso del 
processo fermentativo, possono 
formare acido solfidrico per riduzione 
dello zolfo elementare, dello zolfo 
organico, dei solfati e dei solfiti. È 
stata accertata in numerosi vini anche 
la presenza di mercaptani. Questi 
composti hanno una tensione di 
vapore molto elevata per cui anche a 
concentrazioni estremamente esigue 
(dell’ordine di qualche 
microgrammo) conferiscono ai vini 
odori sgradevoli e nei casi estremi 
(0,03 mg/1) li rendono inadatti al 
consumo. 

Le ricerche condotte in questi ultimi 
20 anni da vari autori hanno 
delineato i principali meccanismi che 
conducono alla concentrazione di 
acido solfidrico e di mercaptani nel 
substrato fermentativo, ma le 
conoscenze acquisite a tutt’oggi non 
sempre permettono di controllare 
questi fenomeni nella pratica 
spumantistica. 

Metabolismo delle sostanze azotate 
L’evoluzione delle sostanze azotate 
nel corso della presa di spuma e 
della conservazione sulle fecce viene 
tradizionalmente presa come uno dei 
termini di valutazione della qualità 
dello spumante. Tutto questo in base 
alle risultanze di sperimentazioni 
diverse secondo le quali tra lo 
spumante e le cellule di lievito si 
verificano interscambi di sostanze 
azotate e non azotate, che incidono 
sui caratteri organolettici del prodotto 
finito. 

Tra le varie componenti azotate 
interessate al fenomeno esiste una 
rassegna bibliografica sulla frazione 
amminoacidica. I risultati sono 
piuttosto contrastanti; alcuni autori 
italiani non rilevano differenze 
sostanziali sul contenuto di 
amminoacidi di spumanti ottenuti 
con tecniche diverse, altri mettono in 
evidenza un aumento di questi 
componenti. In particolare si fa 
osservare un aumento di lisina, di 
acido glutammico, di alanina e di 
arginina in spumanti Champenois 
con una stasi sui lieviti superiore ai 
15 mesi. 

Con una nostra ricerca abbiamo 
seguito l’evoluzione delle diverse 
frazioni azotate di spumanti elaborati 
con metodo Charmat e Champenois, 
partendo dallo stesso vino base 


ottenuto da uve Pinot, utilizzando lo 
stesso ceppo di lievito (1,5 x 10^ 
cellule per millilitro di vino). 

Gli spumanti preparati con il metodo 
Champenois sono stati degorgiati 
dopo un anno (CMj) e dopo due 
anni (CM 2 ) di stasi sui lieviti. 

Lo spumante preparato in autoclave 
con la tecnica Charmat (CH) è stato 
conservato per due mesi sui lieviti 
dopo la rifermentazione avvenuta 
nell’arco di un mese. 

Periodicamente abbiamo determinato 
i tenori di azoto amminico e dei 
singoli amminoacidi. 

Per poter valutare le differenze nella 
composizione amminoacidica 
abbiamo considerato le medie di sei 
determinazioni per ogni 
amminoacido di ciascun campione. 
Abbiamo quindi calcolato le 
deviazioni standard, il coefficiente di 
variazione percentuale e verificato se 
le differenze tra le medie rientrano 
nell’errore analitico. I dati riportati 
nella tabella 1 fanno rilevare che in 
tutti gli spumanti si ha una 
dimunuzione rispetto al vino base 
della maggior parte degli 
amminoacidi esclusi l’asparagina, la 
scrina, la glieina e la tirosina. Anche 
l’azoto amminoacidico totale subisce 
un decremento pari a circa il 10% 
(tab. 1). 

L’analisi dei dati relativi ai singoli 
amminoacidi ha messo in evidenza 
che gli spumanti champenois (CMj e 
CM 2 ) presentano, rispetto a quelli 
pteparati con rifermentazione in 
grandi recipienti, tenori più elevati 
di vaiina, triptofano, tirosina, 
arginina e concentrazioni più basse di 
asparagina e isoleucina (fig. 1). 
L’aumento di triptofano e vaiina è 
consistente dopo due anni di stasi sui 
lieviti, mentre la tirosina e l’arginina 
subiscono un incremento già dopo 
un anno di conservazione sui lieviti. 
Incrementi di vaiina e arginina sono 
stati rilevati, come detto 
precedentemente, da altri autori in 
champagne con una stasi sui lieviti 
superiore ai 15 mesi. 

Dalla nostra sperimentazione non 
risultano quindi variazioni di rilievo 
di azoto amminico nel corso della 
stasi sui lieviti ma una ridistribuzione 
all’interno della mappa 
amminoacidica dei singoli spumanti. 
Per quanto concerne le frazioni 
peptidiche e proteiche, che pure 
svolgono un ruolo importante sia 
nella fase di presa di spuma agli 
effetti delTillimpidimento sia sui 
caratteri organolettici dei prodotti 
finiti, le conoscenze sono ancora 
molto limitate. 

Allo scopo di contribuire allo studio 
più approfondito di queste frazioni, 
abbiamo intrapreso una 


sperimentazione applicando un 
protocollo analitico basato 
sull’associazione di più metodi di 
separazione quali l’ultrafiltrazione e 
la cromatografia su gel di destrano 
reticolato (fig. 2). 

I metodi di separazione impiegati 
sono piuttosto complessi ma 
permettono di ottenere un bilancio 
azotato più soddisfacente rispetto alle 
metodiche usuali. I primi dati sono 
stati riportati in altri lavori; ne 
riepiloghiamo solamente i risultati 
più significativi ai fini della nostra 
esposizione. 


Le sostanze azotate dei vini spumanti 
esaminati risultano così ripartite: 

□ sali ammoniacali, amminoacidi e 
oligopeptidi (p.m. > 1000): 70-88% 

□ peptidi (p.m. tra 1000 e 5000): 
6-25% 

□ polipeptidi e proteine (p.m. > 
5000): 2-8%. 


Lo studio ci ha inoltre permesso un 
parziale frazionamento dei peptidi 
con p.m. tra 1000 e 5000. 


Anzitutto abbiamo preso in 
considerazione due spumanti ottenuti 
dallo stesso vino base, uno 
rifermentato in bottiglia (metodo 
Champenois) e l’altro in grandi 
recipienti (metodo Charmat). Nei 
due spumanti si è notato che la 
percentuale di azoto proteico e 
polipeptidico rispetto all’azoto totale 
differisce solo leggermente. Anche la 
percentuale di azoto peptidico è 
pressoché uguale in ambedue i tipi 
di spumante, benché dal punto di 
vista qualitativo lo spumante 
rifermentato in bottiglia presenti una 
frazione peptidica a basso peso 
molecolare non rilevata nello 
spumante rifermentato in grande 
recipiente; questo fa presumere una 
maggiore peptizzazione nel caso dello 
spumante champenois (fig. 3). 

Un approfondimento di questo 
aspetto è stato effettuato con una 
sperimentazione successiva, i cui 
risultati sono riassunti nella tabella 2. 
L’esame dei dati inerenti tre 
spumanti (Champenois di uno e due 
anni e Charmat), ottenuti dallo 
stesso vino base, ha mostrato che la 
stasi sui lieviti provoca un incremento 
di azoto oligopeptidico che raggiunge 
il 100% dopo due anni, mentre non 
modifica sostanzialmente le 
componenti azotate a più alto peso 
molecolare (peptidi, polipeptidi e 
proteine). 
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Tabella 1 - Tenore di amminoacidi di vini spumanti preparati dallo stesso vino base. 



X = media di 6 replicaci 

*^ 0 . 05 “ 2,571 per 5 gradi di libertà 

s_ = errore della media 

X 


VB = vino base. CM 2 = champenois con 2 anni di conservazione sui lieviti. 

CM]_ = champenois con 1 anno di conservazione sui lieviti. ” Charmat. 



Figura 1 - Variazione di alcuni amminoacidi in spumanti 
preparati con tecniche differenti a partite dallo stesso vino 
base. 

CH = Spumante Charmat 

CM, = Spumante champenois conservato per 1 anno sui 
lieviti 

CM 2 = Spumante champenois conservato per 2 anni sui 
lieviti 
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Figura 2 - Illustrazione schematica del 
protocollo analitico. 



Figura 3 - Cromatografia su colonna di Sephadex G-25 di due spumanti preparati dallo stesso vino base (rilevazione a 280 nm). 


SPEHRI DI ELUIZIONE SU SEPHADEX G-25 




SPETTRI DI ASSORBIMENTO NELL'UV DELLE FRAZIONI ISOUTE MEDIANTE SEPHADEX G-25 
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Tabella 2 - Frazioni azotate di spumanti preparati dallo stesso vino base. 



VB 

CMj 

CM 2 

CH 

Azoto cotale 

mg/l 

219,6 

216,3 

211,^ 

203,7 

Azoto oligopeptidico 
(p.m. < 1000) 

mg/1 

16,1 

15,0 

30,9 

16,4 

% rispetto all'azoto totale 


7,3 

7,1 

14,3 

8,1 

Azoto peptidico 
(1000 ^ p.m. < 5000) 

mg/l 

38,7 

47,0 

46,2 

39,7 

% rispetto all’azoto totale 


17,6 

22,2 

21,4 

19,5 

Azoto polipeptidico e 
proteico (p.m. ^ 5000) 

mg/l 

4,6 

5,2 

5,3 

4,4 

% rispetto all’azoto totale 


2,1 

2,5 

2,5 

2,2 


VB = Vino base 

CMj^ = champenois con 1 anno di conservazione sui lieviti 
CM 2 = champenois con 2 anni di conservazione sui lieviti 
CH = Charmat 


L’esame di otto spumanti di annate 
diverse ma degorgiati nello stesso 
periodo (tempo di contatto da 5 a 12 
anni) ci ha confermato che la stasi 
prolungata del vino sui lieviti 
provoca un aumento di azoto 
solubile (p.m. < 1000) 
proporzionale al tempo di contatto. 
L’incremento più sensibile anche in 
questa sperimentazione si è verificato 
a livello degli oligopeptidi (circa il 
100%) (fig. 4), mentre i peptidi 
(p.m. compreso tra 1000 e 5000) e i 
polipeptidi e le proteine (p.m. 

5000) sono rimasti pressoché > 
invariati. 

Per quanto concerne alcune varianti 
che vengono applicate nei processi di 
spumantizzazione abbiamo valutato 
l’incidenza del trattamento termico a 
42 °C per tempi diversi in presenza 
di lieviti subito dopo la presa di 
spuma sui costituenti azotati di 
spumanti preparati con il metodo 
Charmat. 

La separazione dei diversi 
componenti azotati mediante 
Sephadex G-10 (fig. 5) e Sephadex 
G-25 (fig. 6) e il dosaggio dell’azoto 
presente nelle frazioni isolate hanno 
evidenziato che il trattamento 
termico in presenza di lieviti, subito 
dopo la presa di spuma, comporta 
un aumento (dal 5 al 12,6%) delle 
frazioni azotate con peso molecolare 
inferiore a 1000 (oligopeptidi e 
amminoacidi) (fig. 7). 
Contemporaneamente si è riscontrata 
una diminuzioe variabile dal 5,7 al 

Figura 4 - Componenti azotati a p.m. 


9,3% delle componenti azotate a più 
alto peso molecolare (peptidi e 
proteine) (fig. 8). 

Questi fenomeni sono in relazione 
con la durata del trattamento termico 
che, nelle condizioni da noi adottate, 
era di 3 e di 72 ore. 

Le variazioni risconrrate nelle 

1000 di 8 spumanti metodo champenois. 


componenti azotate sono da 
attribuirsi sia a fenomeni di 
escrezione da parte delle cellule di 
lieviti entrate in sofferenza per 
effetto del trattamento termico, sia a 
modificazioni operate dal 
riscaldamento sulla struttura 
macromolecolare. 
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Figura 5 - Cromatografia su colonna di Sephadex G-10 di tre spumanti preparati con e senza trattamento termico. 



Figura 6 - Cromatografia su colonna di Sephadex G-25 di Figura 7 - Componenti azotati con p.m. < 1000, isolati 

tre spumanti preparati con e senza trattamento termico. mediante cromatografia su Sephadex G-10, di tre spumanti 

preparati con o senza trattamento termico. 
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Figura 8 - Componenti azotati con p.m. ^ 1000, separati mediante cromatografia su Sephadex G-25, di tre spumanti prepa¬ 
rati con e senza trattamento termico. 
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Il complesso dei nostri risultati indica 
che la conservazione dello spumante 
a contatto con i lieviti provoca un 
rimaneggiamento delle frazioni 
azotate con conseguente variazione 
nei rapporti tra azoto 
macromolecolare e azoto solubile con 
l’aumento di quest’ultimo. 

Le modificazioni da noi rilevate sono 
da attribuire ai fenomeni di 
escrezione e di autolisi. 

L’escrezione comporta un 
trasferimento di azoto solubile dalle 
cellule di lievito al mezzo ed avviene 
solitamente al termine della 
rifermentazione. Il trattamento 
termico, dopo la presa di spuma e in 
presenza di lieviti, può accelerare il 
fenomeno. 

L’autolisi, processo più lento, è 
legato all’attività endogena delle 
cellule di lievito. 

Va precisato che durante l’autolisi 
non si ha la completa dissoluzione 
della parete cellulare ma la 
modificazione di alcuni legami, in 
particolare di quelli (1 3)- 

figlucosidici, 

Nel tentativo di meglio interpretare 
scientificamente le osservazioni sopra 
riportate stiamo studiando, oltre alle 
diverse frazioni azotate, l’evoluzione 
dell’attività proteolitica ed esterasica 
delle cellule di lievito durante 
l’invecchiamento dello spumante. 


Quali sono le possibili applicazioni di 
questi studi? 

Anzitutto la composizione azotata 
dello spumante contribuisce a 
definire certi caratteri organolettici. 

Il gusto e l’aroma degli spumanti 
sono certamente legati ai componenti 
del vino base ma anche alle 
piccolissime quantità di sostanze 
azotate e non azotate che derivano 
dall’escrezione e dall’autolisi. 

Sulle particelle colloidali azotate 
(peptidi e polipeptidi), per fenomeni 
di adsorbimento legati alla tensione 
superficiale, si accumula parte della 
CO 2 unitamente ad alcuni 
componenti del bouquet. 

Ne deriva un’influenza sulla qualità 
della spuma e sulle sensazioni 
gustative. 

Gli amminoacidi, direttamente o 
indirettamente con la loro 
degradazione, possono essere i 
precursori di alcune sostanze 
aromatiche. 

Le conoscenze su questo aspetto non 
sono molte ma si stanno indirizzando 
le ricerche per correlare la presenza 
di certi amminoacidi allo sviluppo di 
componenti appartententi alla classe 
dei lattoni. 

Queste trasformazioni molto lente, 
probabilmente legate all’attività 
enzimatica delle cellule dei lieviti, 
giustificherebbero la pratica 


tradizionale di conservare per un 
certo tempo lo spumante a contatto 
con le fecce. 

Evoluzione dei componenti 
dell’aroma 

Le sostanze aromatiche svolgono un 
ruolo essenziale nella vastissima 
gamma di composti che 
contribuiscono alla qualità del vino 
spumante. 

La mappa aromatica dei prodotti 
spumantistici è senza dubbio tra le 
più complesse in quanto è il risultato 
dell’interazione tra i componenti 
della materia prima, quelli dei 
processi di fermentazione e, per 
alcune tecnologie, quelli 
dell’invecchiamento in presenza di 
lieviti. La diversità della materia 
prima, le condizioni e il tipo di 
spumantizzazione concorrono infatti 
a formare prodotto 
organoletticamente differenti e con 
caratteristiche peculiari diversificate 
da uno spumante all’altro. 

Per gli spumanti ottenuti da uve 
aromatiche è ormai accertata la 
importanza dei terpeni sull’aroma e 
sul bouquet. Poiché la maggior parte 
di questi composti è già presente 
nelle uve e non subisce modificazioni 
sostanziali durante i processi di 
spumantizzazione, è evidente 
l’incidenza notevole della materia 
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prima su tali prodotti. Per la 
maggior parte degli altri spumanti 
provenienti da uve cosiddette neutre 
esiste tutta una serie di composti 
volatili parzialmente identificati e 
dosati che costituiscono un 
patrimonio comune; risulta pertanto 
difficile definire quale tra essi svolga 
un ruolo primario e preminente sulle 
caratteristiche olfattive e di gusto del 
prodotto finito. 

Infatti, se dal punto di vista analitico 
notevoli avanzamenti sono stati fatti 
grazie all’impiego della gas- 
cromatografia capillare abbinata alla 
spettrometria di massa, è ancora 


lontano il traguardo della 
correlazione tra dati analitici e alcune 
caratteristiche organolettiche dei 
diversi prodotti spumantistici. 

I composti fino ad oggi identificati e 
dosati in alcuni spumanti sono 
riportati nella tabella 3; essi 
rappresentano essenzialmente quattro 
classi di composti organici e 
precisamente: alcoli, esteri, acidi 
grassi e lattoni. 

Come si può osservare dalla tabella 3 
a tutt’oggi le diversità riscontrate tra 
gli spumanti, in relazione alla 
materia prima e alle condizioni di 
spumantizzazione, riguardano 


principalmente gli esteri e gli acidi 
grassi. Ambedue queste classi di 
composti sono di origine fermentativa 
e la loro concentrazione è in 
relazione al ceppo di lievito, alla 
temperatura di fermentazione e al 
pH del mezzo. 

Durante l’invecchiamento in presenza 
di lieviti le due classi di componenti 
sopra citati possono avere 
un’evoluzione differente. Infatti gli 
esteri subiscono un decremento, 
meno accentuato per gli acetati e più 
rilevante per gli esteri a più lunga 
catena; queste diminuzioni, secondo 
alcuni autori, si possono mutare in 


Tabella 3 - Componenti dell’aroma di spumanti champenois rilevati da alcuni autori italiani. 



A 

B 

C 

D 

E 

ALCOLI 


min. 

max. (med.) 








Alcoli superiori 

mg/l 

12U 

392 

(273)* 

113 

109 

205 

145 

152,8 



n-propilico 

mg/l 

18 

120 

( 40)* 

10 

9 

33 

27 

28,5 



Isobutilico 

mg/l 

35 

148 

( 76)* 

23 

26 

41 

31,5 

33 



alcoli amilici 

mg/l 

84 

244 

(135)* 

80 

74 

131 

86,5 

91,3 



n-esilico 

mg/l 

1,02 - 

3,42 

(1,92) 

0,99 

0,59 

0,9 

2,5 

1,8 

1,78 

1,82 

6-feniletilico 

mg/l 

12,26 - 

37,78 

(30,21) 



57,323 

19,6 

16,8 

25.5 

25,5 

Benzilico 

mg/l 

0,13 - 

1,61 

( 0,33) 




0,22 

0,14 



ESTERI 












Ace. zati 












Acetato di etile 

mg/l 

9 

112 

( 40)* 

49 

45 

36 

3,5 

6 



Acetato di isobutile 

mg/l 

0,07 - 

0,14 

(0,09) 

0,034 

0,04 


0,018 

0,012 

0,048 

0,067 

Acetato di isoamile 

mg/l 




0,19 

0,29 

0,047 

0,17 

0, 17 

0,079 

1,40 

Acetato di n-esile 

mg/l 




0,05 

0,04 


< 0,005 

0,044 

0,070 

Acetato di 6-feniletile 

mg/l 




0,3 

0,27 

0,032 

0,021 

0,035 

0,16 

0,20 

Esteri etilici 












Propionato 

mg/l 

0,15 - 

0,49 

(0,30) 








Lattato 

mg/l 

98,45 - 

480,75 

(230,42) 

152,00 

352,00 

39,087 



158,5 

36,8 

Butirrato 

mg/l 

0,21 - 

1,06 

( 0,59) 

0,12 

0,13 

0,239 

0,36 

0,19 

0,350 

0,390 

Capronato 

mg/l 

0,35 - 

0,63 

( 0,48) 

1,00 

0,71 

0,546 

0,82 

0,32 

0,440 

0,65 

Capri lato 

mg/l 

0,22 - 

0,65 

( 0,46) 

1,72 

1,81 

0,537 

0,85 

0,33 

0,71 

0,87 

Captato 

mg/l 




0,43 

0,52 

0,059 

0,085 

0,050 

0,23 

0,17 

DietiIsuccina to 

mg/l 

2,81 - 

8,37 

( 5,12) 

0,23 

0,32 

10,864 

5,7 

3,9 

3,05 

4,20 

Dietilmalato 

mg/l 






24,487 

64,5 

36 

26,7 

29,3 

Piruva to 

mg/l 

0,10 - 

1,12 

( 0,57) 



8,424 

4,4 

2,9 

1,68 

5,08 

4-idrossibutirrato 

mg/l 

0,39 - 

0,79 

( 0,59) 



0,708 

1,3 

2,2 

0,90 

0,86 

ACIDI GRASSI 












Isobutirrico 

mg/l 







1,1 

0,70 

1,20 

0,74 

Butirrico 

mg/l 






0, 771 

1,3 

2,2 

2,30 

1,38 

Isovalerianico 

mg/l 







0,37 

0,34 

0,77 

0,60 

Capronico 

mg/l 






3,717 

6,1 

5,3 

6,00 

5,10 

Caprilico 

rag/l 






4,187 

3,2 

5, ó 

ò,2C 

^,15 

Capri co 

mg/l 






0,486 

0,9 

0,75 

1,50 

1,40 

Acetoino 

mg/l 

2,73 - 

17,56 

( 7,55) 



0,579 

0.5 

3,7 

15,5 

1,35 

Y“butirrolattone 

mg/l 

2,80 - 

7,89 

( 5,59) 



11,250 

26,5 

32,0 

18,7 

19,0 


N.B. Alcoli superiori = Alcool n-propilico + alcool isobutilico + alcoli amilici. 

A) Tenori minimi, massimi e medi rilevati in spumanti italiani metodo champenois. Gli elementi contrassegnati con il simbolo (♦) so 

no stati determinati su 106 campioni di spumante delle annate 1971-1980 . Gli altri elementi sono stati determinati su 13 

campioni delle annate 1978-1980. Analisi effettuate presso l'Istituto di Enologia di Piacenza. 

B) I tenori riportati si riferiscono rispettivamente a uno spumante metodo champenois del Trentino e a uno spumante francese metodo 
champenois 

C) 1 tenori riportati si riferiscono a un campione di spumante metodo champenois analizzato dopo 29 mesi e mezzo di contatto con i 
lieviti 

D) I tenori riportati si riferiscono a due vini spumanti metodo champenois del Trentino analizzati dopo 36 mesi di contatto con i 
lieviti 

E) 1 tenori riportati si riferiscono a due spumanti metodo champenois del Trentino dopo due anni di invecchiamento 
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leggeri aumenti dopo due anni di 
conservazione, non escludendo 
probabili cessioni da parte dei lieviti. 
Nel caso degli acidi grassi (composti 
variabili dal C 4 al C 12 ), mentre nel 
primo anno di stasi sui lieviti si 
verifica un calo più o meno sensibile, 
successivamente si ha un netto 
aumento anche rispetto alla loro 
concentrazione di fine fermentazione. 
Per interpretare l’evoluzione di questi 
due gmppi di composti alcuni 
ricercatori hanno studiato, sia 
durante il processo di fermentazione 


grado di idrolizzare gli esteri etilici 
degli acidi capronico, caprifico e 
caprico mentre gli acetati rimangono 
pressoché intatti o vengono 
idrolizzati molto lentamente. 

In campo enologico alcuni autori, 
studiando mediante elettroforesi le 
attività specifiche degli enzimi di 
diversi generi di lievito, hanno 
notato che il numero delle bande 
con attività esterasica varia con il 
mezzo e l’età della coltura e che i 
lieviti del genere Saccharomyces e di 
altre specie fermentanti presentano 


lattoni. Essi verosimilmente sono 
derivati dal metabolismo di 
amminoacidi e si possono formare sia 
nel corso della fermentazione sia nel 
periodo della stasi sui lieviti. Loyaux 
ed al. in vini Champagne invecchiati 
sui lieviti hanno constatato la 
presenza di 

4 ,5 -dimetiltetraidrofurano- 2,3 -dione, 
avente come precursore la treonina, e 
di 5—etossibutirrolattone che 
deriverebbe dall’acido glutammico. 

Le informazioni analitiche, acquisite 
negli ultimi tempi, sui componenti 


Tabella 4 - Concentrazioni di alcuni esteri etilici degli acidi grassi in spumanti conservati per tre mesi in assenza e in presenza 
eli lieviti a tre temperature diverse (34). 





T = 

10°C 





T = 

20°C 





T = 

30°C 



senza 

con 


senza 

con 


senza 

con 



lieviti 

lievi ti 

lieviti 

lieviti 

lieviti 

lieviti 

Concentrazioni in Mg/1 



















n 

± 

0 

M 

+. 

0 

M 

+ 

a 

M 

+ 

0 

H 

± 

0 

H ± 

0 

Capronato di etile 

145 

+ 

17 

174 

+ 

22 

150 

+ 

17 

184 

+ 

21 

148 

i 

17 

171 + 

22 

Caprilato di etile 

245 

± 

33 

342 

jf 

36 

238 

+_ 

35 

335 

± 

35 

254 

± 

27 

353 ± 

33 

Captato di etile 

166 

+ 

12 

345 


27 

130 

+ 

15 

374 

_+ 

36 

118 

jf 

11 

410 + 

44 

Laurato di etile 

178 


23 

172 

+ 

21 

120 

_+ 

4 

128 

+ 

15 

70 

_+ 

11 

67 ± 

8 

Miristato di etile 

18 

± 

4 

27 

± 

4 

16 

± 

4 

38 

± 

8 

15 

± 

4 

44 ± 

6 

Palmitato di etile 

17 

+_ 

■ 3 

48 


IO 

16 

+_ 

4 

59 

± 

10 

18 


5 

67 + 

8 

Palmitoleato di etile 

.120 

+_ 

17 

147 

± 

17 

124 


14 

175 


19 

117 

_+ 

12 

200 ± 

25 

Stearato di etile 

39 

_+ 

10 

41 

+ 

6 

16 

+ 

4 

48 

+ 

7 

18 

Jf 

4 

56 + 

8 

Oleato di etile 

75 

+ 

12 

122 

+ 

13 

91 

+ 

11 

160 

+ 

19 

87 

+ 

10 

210 + 

23 

Linoleato di etile 

91 

+ 

16 

120 

_+ 

12 

90 

+ 

10 

182 

+ 

20 

84 

+ 

10 

235 + 

24 


sia nel corso dell’invecchiamento sui 
lieviti, l’equilibrio estere-acido 
corrispondente. 

Su tale argomento Parkkinen ha 
messo in evidenza che in soluzione 
idroalcolica l’idrolisi e/o la sintesi 
degli esteri è regolata dalle esterasi 
dei lieviti, in dipendenza della 
concentrazione dell’estere e del pH 
della soluzione. 

La presenza di attività esterasica è 
stata evidenziata e studiata 
soprattutto durante il processo 
fermentativo nel caso della 
preparazione della birra. 

Soumalainen, ad esempio, ha 
osservato che la distribuzione di 
estere tra cellula di lievito e mezzo 
dipende dalla specie di lievito e dalla 
temperatura di fermentazione. 
L’autore ha inoltre rilevato che 
l’attività esterasica è localizzata sia 
all’interno sia all’esterno della 
membrana piasmatica delle cellule di 
lievito e che queste ultime sono in 


bande comuni tipiche. Nell’ambito 
degli spumanti Molnar, seguendo le 
variazioni dell’attività di alcuni 
enzimi e di alcuni composti aromatici 
durante la stasi di uno spumante sui 
lieviti, ha osservato che l’attività 
esterasica rimane misurabile dopo 
parecchi mesi dalla fine 
rifermentazione a temperature di 
conservazione sia di 10 che di 20 °C. 
Lo stesso autore rileva un aumento di 
alcuni esteri degli acidi grassi a 
media e a lunga catena (Ciq, C 14 , 

C 16 . Cjg), incremento che è tanto più 
accentuato quanto più la temperatura 
di conservazione è elevata (tabella 4). 
L’influenza negativa di alte 
concentrazioni di questi composti 
sulla nota «grassa» degli spumanti 
può quindi essere limitata 
conservando il prodotto a 
temperature variabili tra 10 e 15°C. 
Un altro gruppo di composti 
dell’aroma particolarmente studiato 
in questi ultimi anni è quello dei 


che caratterizzano l’aroma dello 
spumante, sebbene abbiano permesso 
di approfondire le conoscenze sulla 
formazione e sull’evoluzione di 
alcuni costituenti volatili, non sono a 
tutt’oggi molto utili come indici di 
qualità. 

Dai dati reperibili in letteratura sulle 
soglie di percezione di alcuni 
composti dell’aroma in soluzione 
idroalcolica e in vino (tabella 5 ) si 
può notare che gli esteri degli acidi 
grassi (C 4 -C 10 ) hanno il livello più 
basso mentre gli alcoli (C 33 Ò-C 5 ) sono 
rilevabili a concentrazioni piuttosto 
elevate almeno nel caso del vino. 

Da queste osservazioni e da tenori di 
alcuni composti aromatici, riportati 
per gli spumanti Champenois nella 
tabella 3, risulta che gli esteri 
costituiti da alcole etilico e acido 
capronico, caprifico e capfico 
svolgono un ruolo essenziale 
sull’intensità dell’aroma degli 
Champenois. Sempre tra gli esteri è 
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possibile notare che l’importanza 
dell’acetato di etile e del lattato di 
etile è legata alla loro concentrazione 
che solo in alcuni prodotti supera il 
livello minimo percepibile dal punto 
di vista olfattivo. Gli alcoli, nelle 
quantità riscontrate, non sembrano 
avere un ruolo preminente sulle 
caratteristiche organolettiche degli 
Champenois. 

Tra gli acidi grassi solamente l’acido 
isovalerianico in alcuni spumanti ha 
tenori che sono molto vicini o 
leggermente superiori alla soglia di 
percezione rilevata per lo stesso 
composto in soluzione idroalcolica. 
Queste considerazioni offrono alcune 
indicazioni sui componenti 
preminenti dal punto di vista 
aromatico ma sono certamente una 
schematizzazione della reale 
importanza dei singoli costituenti. 
Infatti le interazioni che si instaurano 
tra i diversi composti, volatili e non, 
possono esaltare o deprimere 
determinati aromi e possono 
coinvolgete sostanze che di per sé 
non contribuiscono in modo sensibile 
alle caratteristiche organolettiche. 


Conclusioni 

Lo spumante è un prodotto singolare 
dell'industria enologica perché 
riunisce requisiti che non si trovano 
in nessun’altra bevanda; delicati 
sapori (acido, dolce, amaro, 
astringente, frizzante), risultanti dalla 
materia prima e dalle reazioni 
chimiche e biochimiche che 
avvengono nella fase di 
rifermentazione e di invecchiamento, 
si intrecciano e conferiscono al 
prodotto finito particolari sfumature 
di gusto e di profumo. 

La produzione dello spumante di 
qualità investe quindi una serie di 
fattori inerenti: l’uva, le tecniche 
colturali, le tecniche di 
ammostamento, di vinificazione e di 
presa di spuma, la fisiologia dei 
lieviti. 

Definire la qualità è praticamente 
impossibile perché armonia di 
sensazioni gustative o squilibri di 
gusto sono requisiti che 
corrispondono solo in parte a valori 
di dosaggi chimici dei costituenti 
dello spumante. 


Tabella 5 - Soglia di percezione in mg/1 per alcuni componenti deU’atoma. 



in soluzione 
idroalcolica al 9,4%(63) 

in vino (64,65) 

Alcoli 

alcoli superiori 


400 

n-propilico 


500 

isobutilico 

75,0 

500 

isoamilico 

7,0 

300 

n-esilico 

5,2 


3-feniletilico 

7.5 

200 

Esteri 

acetato di etile 

17,0 

150 

acetato di isoamile 

0,2 

1,2 

B-feniletilacetato 

0,65 

3,0 

lattato di etile 

14,0 

150 

capronato di etile 


0,08-0,5 

caprilato di etile 

0,25 

0,58-1,0 

capraio di etile 


0,51-2,0 

Acidi grassi 

propionico 

20,0 


butirrico 

4,0 


isobutirrico 

8,1 


isovalerianico 

0,7 


capronico 

8,8 


caprilico 

15,0 


caprico 

8,2 



I progressi della chimica analitica e il 
perfezionamento delle relative 
apparecchiature mettono oggi a 
disposizione metodi sensibili per lo 
studio dei fenomeni che regolano le 
modificazioni del quadro compositivo 
ed organolettico nel corso della 
trasformazione della materia prima in 
spumante e durante la conservazione 
in ambiente di anidride carbonica. 
L’obiettivo finale di tali ricerche è 
quello di chiarire quali sono i 
componenti che più contribuiscono a 
migliorare la qualità e di correlare le 
caratteristiche peculiari dei diversi 
tipi di spumanti a determinati 
componenti o gruppi di componenti. 
Nella nostra relazione abbiamo 
indicato alcuni indirizzi di ricerca 
che, opportunamente approfonditi e 
adattati alle diverse condizioni 
operative, possono contribuire a 
meglio orientare il produttore di 
spumante. 


Riassunto 

La definizione di spumante di 
qualità non può scaturire dagli esami 
organolettico e chimico presi 
separatamente, ma da uno studio 
approfondito delle variazioni di 
sapore, odore, colore, che avvengono 
durante la preparazione e la 
conservazione in ambiente di 
anidride carbonica, in presenza o in 
assenza di lieviti. 

Nella relazione vengono indicati gli 
indirizzi di ricerca su alcuni fattori 
che più intluiscono sulla produzione 
di vino base e di spumante. 

Gl si è soffermati principalmente sul 
metabolismo degli zuccheri, dei 
composti solforati, delle sostanze 
azotate e sulla evoluzione delle 
componenti aromatiche. 

Sono anche riferiti risultati 
sperimentali circa le possibili 
relazioni tra componenti azotati, 
componenti aromatici e qualità. 


da «L’enotecnico» n. 3 - maggio 85 
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Tecnologia spumantistìca 
negli Stati Uniti 

Gino R. Zepponi 

Vicepresidente Esecutivo e Direttore Operativo Domaine Chandon - Yountville, California 


Negli Stati Uniti per la produzione 
dello spumante, vengono impiegati 
tutti e tre i metodi, cioè quello 
Charmat, quello denominato metodo 
«Transfer» e lo CHampenois. 

Il 50% dello spumante americano è 
prodotto con il processo Charmat, 
mentre il 27% con il «Transfer» e il 
23% con lo Champenois. (1) 

Poiché solitamente non ci sono 
restrizioni tradizionali tra i metodi 
«Transfer» e Charmat, essi variano 
ben poco nei diversi Paesi produttori. 
La differenza principale tra 
produzione americana e produzione 
europea sta nella pastorizzazione; 
negli USA infatti questa procedura 
non si impiega più e, qualora venisse 
richiesta, verrebbe fatta per mezzo 
della filtrazione asettica. Inoltre 
alcune cantine che usano il sistema 
«Transfer» fanno fermentare il vino 
nelle bottiglie sistemate in posizione 
verticale dentro scatole di cartone 
molto resitenti precedentemente 
rivestite di paraffina. Le scatole e le 
bottiglie vengono usate diverse volte. 
Alcuni sistemi «Transfer» prevedono 
la possibilità di togliere dai cartoni le 
bottiglie di spumante invecchiato, di 
svuotare le bottiglie e di trasportarle 
immediatamente all’impianto di 
imbottigliamento. Le bottiglie 
nuovamente riempite vengono poi 
rimesse nelle stesse scatole e quindi 
non devono essere rilavate e 
sterilizzate. In questo modo si evita 
anche il problema 
dell’immagazzinaggio delle casse e 
delle bottiglie. 

Il metodo Champenois, impiegato 
negli USA negli ultimi otto anni, ha 
subito diverse innovazioni; di seguito 
ne sintetizzerò le principali. 


(1) Calcolo dati pubblicaci sulla rivista 
Wines and Vines - Die. 84 



Raccolta 

L’uva viene raccolta sia a mano che 
meccanicamente. È necessario che 
l’uva raccolta con mezzi meccanici sia 
fresca per poter minimizzare 
l’intensità del colore e la quantità di 
leucoantociani estratti. Per questo 
motivo i viticoltori californiani 
solitamente vendemmiano evitando 
le alte temperature diurne. In altre 
zone viticole degli Stati Uniti, con 
climi più freschi, la raccolta può 
essere effettuata anche durante il 
giorno. 

Per evitare che l’uva venga schiacciata 
durante il trasporto, molte aziende 
vinicole impiegano casse di legno con 
capienza di mezza tonnellata, le 
quali sono rivestite di protezione 
plastica. 

Alcune aziente usano contenitori con 
capacità superiore alla mezza 
tonnellata e altre cestini di plastica 
piccoli, caratteristici dei produttori 
francesi della Champagne. I 
contenitori di capienza inferiore alla 
mezza tonnellata non sono usati per 
la raccolta meccanica. 


Pressatura 

Per ridurre la quantità dei composti 
fenolici estratti, la maggior parte dei 
produttori che utilizzano il metodo 
Champenois non usano la pigia- 
diraspatrice. L’uva viene passata 
direttamente nella pressa. In genere 
ci sono tre successive pressature. La 
quantità di mosto ricavato da 
ciascuna pressatura varia da cantina a 
cantina, ma generalmente c’è una 
resa totale del 50-60%. Il volume di 
mosto ottenuto dalle pressature è 
misurato in contenitori calibrati. 

In questi ultimi anni il controllo di 
dette quantità viene anche effettuato 
per mezzo di pompe dosatrici 
elettronicamente controllate. 


La chiarificazione del mosto e 
la fermentazione 

Alcune cantine usano la centrifuga 
per chiarificare il mosto prima della 
fermentazione; però, spesso i risultati 
non sono accettabili, a meno che il 
mosto non rimanga per almeno 8 ore 
tranquillo in modo che si possa 
manifestare l’azione enzimatica. Per 
questa ragione la metodologia più 
usata è quella di lasciar defecare il 
mosto staticamente per tutta la 
notte, separando il limpido dal 
deposito prima della fermentazione. 

A seconda del tipo di uva e della 
organizzazione della cantina, la 
fermentazione si effettua tra i 13° C 
ed i 21° C. Alcune aziende 
aggiungono bentonite nella fase 
iniziale della fermentazione per 
ridurre la presenza delle proteine e 
per facilitare la sedimentazione. 

Le fermentazioni avvengono in 
recipienti di acciaio inossidabile 
refrigerati. 









UN VIGNETO CHIAMATO FRIULI 


PAGINA 19 


La prima filtrazione (pulizia) e 
r assemblaggio 

I vini vengono puliti appena 
completata la fermentazione o per 
centrifugazione e filtrazione o per 
sedimentazione e filtrazione. 

In ambo i casi questa fase è 
compiuta rapidamente e 
completamente. Dopo questa pulizia 
i vini vengono tagliati per regolare e 
migliorare la qualità del prodotto. 

La stabilizzazione a freddo 

Una volta stabilita la precisa formula 
per l’assemblaggio dei vini, tutti i 
vini vengono mescolati e stabilizzati 
a freddo. Ciò viene fatto in serbatoi 
isolati, provvisti di intercapedini. I 
serbatoi sono dotati di agitatori per 
aumentare la trasmissione del freddo 
e per evitare il congelamento interno 
al serbatoio. 

Come salamoia viene impiegata una 
soluzione di acqua e glicole. La 
refrigerazione può anche aver luogo 
con l’espansione diretta di 
ammoniaca. Con un’aggiunta di 
cremor tartaro la stabilizzazione dura 
dai 5 agli 8 giorni a -5° C. 

Tirage 

Quasi tutti i produttori americani 
usano il metodo discontinuo per 
mescolare zucchero, lieviti e vino per 
il tirage. 

Fino ad oggi c’è soltanto una cantina 
americana che usa l’alternativa di 
mescolare in processo continuo il 
prodotto, avvalendosi di pompe 
volumetriche. Il vantaggio di questo 
processo sta nel fatto che l’operatore 
può fermare il tirage in qualsiasi 
momento senza dover lasciare vini 
già mescolati nel serbatoio, i quali 
potrebbero iniziare a fermentare 
prima dell’imbottigliamento. Lo 
svantaggio invece è, ad esempio, 
quello che potrebbe risultare da una 
pompa volumetrica che si rompesse e 
che perdesse la calibrazione senza che 
l’operatore se ne accorga. La continua 
misura «in line» dello zucchero e 
della torbidità può ovviate a questo 
problema; però l’affidabilità di tali 
sistemi rimane incerta. L’alto costo 
del sistema di misura, rispetto ai suoi 
vantaggi, richiede che ogni azienda 
valuti la sua convenienza o meno. 

La fermentazione in bottiglia e 
1 ’ invecchiamento 

La maggior parte delle fermentazioni 
in bottiglia vengono effettuate con le 
bottiglie sistemate orizzontalmente. 
Nelle cantine, dove il vino 
imbottigliato viene fatto fermentare 


dentro casse di cartone, le bottiglie 
vengono lasciate in posizione 
verticale. 

Quasi tutti i produttori mettono le 
bottiglie in recipienti di legno o di 
acciaio, capaci di contenerne da 350 
a 500. 

Questi recipienti minimizzano il 
lavoro manuale perchè possono essere 
accatastati e trasportati per mezzo di 
carrelli a forca. Nelle cantine più 
grosse ed attrezzate le bottiglie 
vengono caricate nei contenitori con 
una macchina automatica. 

I recipienti sono quindi messi in 
cantina per la fermantazione e 
l’invecchiamento. Alcune aziende 
utilizzano caverne sotterranee, dove 
la temperatura rimane costante per la 
fermentazione in bottiglia e per 

I ’ invecchiamento. 

Migliori però sono i fabbricati con 
aria condizionata, dove la 
temperatura di fermentazione può 
essere regolata. 

Altri fabbricati ben refrigerati e 
isolati sono usati per il 
magazzinaggio del vino. In tali 
ambienti la temperatura può essere 
variata a seconda delle esigenze. 

Le temperature di fermentazione 
variano da 12 a 20° C secondo le 
esigenze del vino, mentre il tempo 
di invecchiamento dipende dal tipo 
di vino, ma in genere negli Stati 
Uniti i vini destinati al metodo 
Champenois si invecchiano per 
almeno 18 mesi prima del 
dégorgement. Le riserve vengono 
invece invecchiate dai 4 ai 7 anni 
prima del dégorgement. 

Remuage 

II remuage viene fatto manualmente 
o meccanicamente. Ormai molte 
aziende usano il «gyropallet», una 
macchina per remuage di origine 
francese. Negli Stati Uniti ne 
costruiscono alcune capaci di 
contenere fino a 8 dei predetti 
recipienti di legno. 

I recipienti, gli stessi che servono per 
la fermentazione e l’invecchiamento 
del vino, si possono sistemare sulla 
macchina, che può contenere sino a 
4032 bottiglie. La macchina è 
computerizzata con programmi 
specifici per ogni tipo di vino. 
Manualmente o meccanicamente il 
remuage richiede la stessa ripartizione 
di spazio. La differenza però sta nel 
tempo impiegato per ciascun 
metodo. Infatti l’impiego di tempo 
per il remuage meccanico è un terzo 
di quello necessario per il remuage 
manuale con gli stessi risultati. Il 
maggior difetto di queste macchine è 
rappresentato dall’altezza, in quanto 
richiedono un fabbricato di almeno 5 


metri di altezza. Un vantaggio della 
macchina, invece, è dato dal fatto 
che la bottiglia, dal tirage al 
dégorgement, non viene toccata dalle 
mani dell’operatore. 

Vi sono aziende che per la 
fermentazione utilizzano casse di 
cartone; a tale scopo, per il remuage, 
utilizzano macchine speciali, dove su 
una piattaforma mobile e oscillante 
vengono poste le casse capovolte. 

Il dégorgement 

Il dégorgement viene fatto con il 
sistema tradizionale usando le solite 
macchine in linea. In America sono 
molto usate, in questa fase, 
moltissime macchine di costruzione 
italiana. 

Il controllo di qualità dei 
materiali di consumo 

Uno dei più importanti fattori è il 
controllo assiduo delle qualità delle 
bottiglie, dei tappi, delle gabbiette, 
ecc. 

Nelle aziende più avanzate, precisi 
parametri vengono assegnati e 
richiesti per tutti i materiali. Un 
controllo di accettazione viene 
eseguito su tutti i materiali che 
arrivano in cantina. 

Se dall’analisi del campione si 
deduce che la partita non è conforme 
alla norma della cantina, si prosegue 
ad un controllo più completo e se i 
risultati sono negativi, la partita 
viene respinta. 

Materiali di alta qualità sono 
essenziali nella produzione di buoni 
spumanti, in quanto i materiali 
possono incidere pesantemente sul 
bilancio della cantina, specialmente 
se si tratta di una bottiglia per 
l’invecchiamento che perde o che si 
rompe, oppure nel caso che si 
consegni una partita con tappi di 
sughero difettosi. 

Visto poi che una gran parte di 
questi accessori proviene da fornitori 
europei, è un problema ancor più 
importante e critico per l’operatore 
americano. 

In America si tende ad avere un 
rapporto molto stretto con i fornitori 
per potere stabilire delle norme 
reciprocamente accettabili e 
realizzabili. Le cantine americane 
modificano spesso i sistemi e le 
procedure tecniche, allo scopo di 
perfezionare qualitativamente il 
prodotto. A tale proposito si fanno 
molte ricerche. Va notato che negli 
Stati Uniti è più facile sperimetnare 
ed impiegare nuove tecnologie poiché 
i sono poche leggi che regolano i 
diversi metodi e le caratteristiche dei 
vini. 
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In Unione Sovietica è stato elaborato 
un nuovo ed efficace metodo di 
spumantizzazione del vino in flusso 
continuo. Lo spumante così ottenuto 
è caratterizzato da un’elevata qualità 
e non è inferiore, per la sua 
composizione fisico-chimica e per i 
valori organolettici, ai migliori 
campioni di spumante prodotti con 
la tecnica tradizionale. 

Questo nuovo metodo di 
spumantizzazione permette una 
produzione qualitativamente elevata 
di spumante di tipi diversi e di 
differente invecchiamento. Lo 
spumante sovietico così prodotto 
gode di una elevata richiesta da parti 
dei consumatori ed ha conquistato 
numerosi amatori all’estero. 

La tecnica tradizionale della 
spumantizzazione in bottiglia, 
adoperata in alcuni Paesi, ha una 
storia secolare: essa, assicurando 
l’ottenimento di una produzione di 
alta qualità, è però caratterizzata da 
indici tecnico-economici bassi, quali: 

□ un ciclo tecnologico prolungato, 

□ la necessità di un grande spazio 
produttivo (soprattutto di ambienti 
sotterranei), 

□ l’alta perdita di vino durante il 
processo produttivo, 

□ la quantità elevata di 
manodopera, 

□ le possibilità limitate di 
meccanizzazione ed automazione dei 
processi tecnologici ecc.. 

Gli inconvenienti sopraelencati sono 
una delle ragioni della limitata 
diffusione di questo metodo. 

Il metodo di spumantizzazione del 
vino con serbatoi discontinui, 
adoperato in alcuni Paesi, differisce 
per il ciclo tecnologico abbreviato, 
permettendo di ottenere la 
produzione in poco tempo e in 
grande quantità, a scapito però delle 
sue caratteristiche qualitative. Perciò, 
gli spumanti così ottenuti hanno 
delle limitate capacità concorrenziali 
e dei prezzi considerevolmente più 


bassi, se confrontati allo spumante 
prodotto con la tecnica tradizionale. I 
metodi tecnologici adottati in alcuni 
Paesi ai fini del miglioramento delle 
caratteristiche organolettiche del 
vino, compreso il mantenimento 
prolungato sui lieviti in serbatoi al 
termine della fermentazione 
secondaria, non danno risultati 
significativi. 

La tecnica fondamentalmente nuova 
proposta, divulgata con il termine: 
«Metodo di spumantizzazione 
continua ad alta concentrazione di 
lieviti immobilizzati», riunisce 
armonicamente i vantaggi tecnologici 
della spumantizzazione in bottiglia 
con quelli tecnici della 
spumantizzazione in serbatoi. 

Secondo i concetti moderni, bisogna 
considerare la spumantizzazione 
come una combinazione di processi 
microbiologici, biologici e fisico¬ 
chimici complessi che avvengono in 
un definito ordine, durante la 
fermentazione secondaria e durante il 
mantenimento successivo del vino da 
spumantizzare sui lieviti. Nel corso 
della spumantizzazione discontinua 
in serbatoi, la funzione elementare 
dei lieviti porta soltanto alla 
realizzazione della fermentazione 
secondaria; inoltre vengono trascurati 
i processi più importanti dal punto 
di vista biochimico, legati alla 
maturazione del vino sui lieviti. 

Per risolvere il problema 
dell’aumento di efficacia del processo 
di spumantizzazione in flusso 
continuo, l’apporto principale è stato 
dato dalle teorie sull’importanza di 
simulare le trasformazioni chimiche e 
fisico-chimiche che avvengono 
durante la spumantizzazione in 
bottiglia. Le ricerche hanno 
dimostrato che il metodo discontinuo 
di spumantizzzione in serbatoi non 
soddisfa in pieno questi requisiti e 
non assicura la possibilità di simulare 
le condizioni della tecnica in 
bottiglia. 


Il nuovo metodo è fondato 
sull’intensificazione delle 
trasformazioni fermentative, che 
formano le caratteristiche 
organolettiche della produzione, 
tramite l’aumento sensibile della 
concentrazione di determinati ceppi 
di lieviti, immobilizzati su un 
assorbente, e con la loro suddivisione 
secondo caratteristiche funzionali. In 
tal modo si riproducono i processi 
biochimici e fisico-chimici che si 
verificano durante la 
spumantizzazione in bottiglia. La 
nuova tecnica si adotta con lo stesso 
successo nella spumantizzazione di 
vini-base bianchi, rosati e rossi. Il 
nuovo metodo si attua come segue: 
(vedi schema) 

Il vino base viene continuamente 
posto in uno scambiatore termico (1) 
per la refrigerazione; successivamente 
si aggiungono i lieviti e viene 
mantenuto alcuni giorni a bassa 
temperatura nelle apparecchiature 

(2) , riempite d’un assorbente. 
L’alimentazione dell’alto di vino e 
lieviti permette la distribuzione 
uniforme delle cellule sulla superficie 
dell’assorbente e il loro passaggio più 
completo alla seconda 
apparecchiatura, nella quale 
avvengono al tempo stesso il 
completamento del processo di 
refrigerazione del vino e la sua 
chiarificazione preliminare. La 
refrigerazione del vino assieme ai 
lieviti si effettua ai fini di evitare 
l’operazione di collaggio della 
«cuvée», di aumentare la stabilità 
della produzione nei confronti di 
intorbidamenti da cristalli e 
albumine, e infine, di arricchire il 
vino con fermenti ed altre sostanze 
biologiche attive delle cellule, 
catalizzanti i processi biochimici 
durante la successiva maturazione del 
vino, prima della spumantizzazione. 
Dopo essere stato filtrato con il filtro 

(3) , il vino, si divide in due flussi: 
quello principale viene conservato per 
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un mese nei serbatoi (4), l’altro da 
uno a due anni nei serbatoi (5). 
Anche il vino dei serbatoi (4) si 
divide in due flussi: il primo entra 
nell’apparecchiatura (6) e viene 
utilizzato per la preparazione dello 
sciroppo di avviamento; il secondo 
viene mandato nell’apparecchiatura 

(7) , riempita d’un assorbente, per la 
disaerazione biologica. 

Dopo la disaerazione, il vino entra 
assieme ai lieviti nell’apparecchiatura 

(8) . Qui, a causa dell’instaurarsi di 
condizioni anaetobiche, si 
intensificano i processi di autolisi dei 
lieviti. 

Il vino del serbatoio (5) viene a sua 
volta diviso in due flussi: il primo 
entra nell’apparecchiatura (9) per la 
preparazione dello sciroppo di 
spedizione, mentre l’altro viene 
aggiunto al flusso principale di vino 
che passa dall’apparecchiatura (7) 
all’apparecchaitura (8). Il vino che 
esce da quest’ultima è pastorizzato 
nello scambiatore termico (10) e 
conservato per circa 24 ore nel 
serbatoio (11). 

C’è da osservare che l’operazione 
della pastorizzazione può essere 
sostituita da una filtrazione sterile. 


Successivamente, il vino viene 
aggiunto di sciroppo di avviamento, 
calcolando che il contenuto di 
zucchero nel vino deve essere il 2,2 - 
2,4%, e, dopo la filtrazione col filtro 
(13), diviso in due flussi. Uno dei 
due serve come mezzo nutritivo per i 
lieviti e viene posto 
nell’apparecchiatura (l4); l’altro, 
principale, si mette 
nell’apparecchiatura (15) per la 
spumantizzazione. A quest’ultimo si 
aggiungono contemporaneamente i 
lieviti provenienti 
dall’apparecchiatura (16). 

Lo sciroppo di avviamento si prepara 
nell’apparecchiatura (6), lo si 
conserva da 10 a 15 giorni nelle 
apparecchiature (17 e 18), e si filtra 
col filtro (19). Affinchè lo sciroppo si 
arricchisca di fermenti e di altri 
biocatalizzatori si aggiunge un certa 
quantità di lieviti. 

Lo sciroppo di spedizione si prepara 
nell’apparecchiatura (9), lo si filtra 
con il filtro (20) e si conserva nelle 
apparecchiature (21 e 22) fino a tre 
mesi. 

La miscela di avviamento con i lieviti 
viene aggiunta al vino dall’alto 
nell’apparecchiatura (15), 


parzialmente riempita di un 
assorbente. Ciò contribuisce alla 
diffusione uniforme dei lieviti nel 
vino da spumantizzare e al loro 
passaggio più completo nelle 
apparecchiature (23 e 24). 

Per ottenere in un flusso continuo lo 
spumante di maturazioni differenti, 
il vino da spumantizzare uscente 
dall’apparecchiatura (15) viene diviso 
in due flussi. Il primo flusso è 
avviato all’apparecchiatura (24), 
riempita di assorbente: in questa 
apparecchiatura predominano i 
processi di riduzione e si effettua 
l’arricchimento del vino con le 
sostanze biologiche attive dei lieviti. 

Il vino spumantizzato, che 
praticamente non presenta più lieviti, 
esce dall’apparecchiatura (24) e viene 
refrigerato nello scambiatore termico 
(25). Successivamente, viene 
mantenuto a bassa temperatura 
nell’apparecchiatura (26), anch’essa 
provvista di assorbente. Il vino 
ulteriormente spumantizzato viene 
posto nell’apparecchiatura di 
ricevimento (27) e infine 
imbottigliato, dopo l’aggiunta di 
sciroppo di spedizione. 

Per la produzione di tipi di 
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spumante di alta qualità con 
denominazione di origine controllata, 
il secondo flusso del vino da 
spumantizzare, proveniente 
dall’apparecchiatura (15), viene 
immesso nell’apparecchiatura (23) 
daH'alto. Anche qui prevalgono i 
processi di riduzione e di 
arricchimento del vino con le 
sostanze biologiche attive dei lieviti. 
In seguito, il contatto del vino con i 
lieviti, che autolisano nei serbatoi 

(28) a temperatura di 15 - 18° C, 
porta alla formazione di spumante di 
maggiore qualità e gusto. 

Lo spumante dei serbatoi (28) viene 
refrigerato nello scambiatore termico 

(29) e mantenuto a bassa 
temperatura per alcuni giorni 
nell’apparecchiatura (30), provvista di 
assorbente. Dopo la refrigerazione, il 
vino spumante è indirizzato alle 
apparecchiature di ricevimento (31): 
qui viene dosato e agigunto lo 
sciroppo di spedizione e, non 
riscontrando più lieviti, lo spumante 
può essere imbottigliato senza 
un’ulteriore filtrazione. 

Il metodo presentato prevede la 
realizzazione del processo di 
spumantizzazione con il compimento 
di tutti gli stadi preparatori e 
conclusivi in flusso continuo. 

Volendo, i processi di coltura dei 
lieviti, di preparazione della «cuvée» 
e degli sciroppi, di mantenimento 
dello spumante, ecc., si possono 
eseguire anche con procedimento 
discontinuo. 

La nuova tecnica può essere adottata 
con successo da impianti di qualsiasi 
capacità. L’introduzione del metodo 
di spumantizzazione presentato in un 
impianto già attivo si effettua con un 
investimento minimo in quanto 
l’attrezzatura tecnica dell’impianto, 
già montata, si conserva e si utilizza 
in pieno. 

Per l’attuazione del metodo in 
questione si impiegano soltanto 
normali attrezzature. 

Utilizzando la stessa materia prima, 
il nuovo metodo di spumantizzazione 
permette di ottenere una produzione 
di qualità notevolmente più alta 
rispetto a quella ottenuta con la 
spumantizzazione discontinua, e non 
inferiore qualitativamente a quella 
realizzata con la tecnica tradizionale. 
Ciò è dovuto a vari fattori, dei quali 
è opportuno elencarne alcuni. 
L’esecuzione del processo, servendosi 
di lieviti «immobilizzati», gran parte 
in stadio di autolisi, favorisce una 
grande concentrazione di fermenti 
nel vino. In queste condizioni, 
migliorano sensibilmente gli indici 
ossidoriduttivi del vino. Meritano 
attenzione soprattutto la diminuzione 
del contenuto di aldeidi e di 


diacetile e l’aumento del contenuto 
di sostanze riducenti. Di 
conseguenza, durante la 
spumantizzazione nelle nuove 
condizioni, prevalgono le reazioni 
riduttive. Il vino acquista così un 
gusto più morbido ed armonioso, 
con tipiche caratteristiche di 
invecchiamento nel «bouquet» e si 
sivluppa un fine e persistente 
«perlage» dovuto all’anidride 
carbonica. 

Durante la spumantizzazione con la 
nuova tecnica, i lieviti immobilizzati 
fungono da sistemi polifermentativi 
altamente attivi. Nel corso del 
processo alcuni fermenti secernono 
nell’ambiente soprattutto idrolasi; 
altri fermenti fanno sì che si creino 
direttamente nella cellula le 
condizioni migliori di azione. 

Inoltre vengono catalizzati i processi 
biochimici e l’insieme dei lieviti nel 
vino da spumentizzare provoca un 
metabolismo più attivo. 

Di conseguenza, l’impiego di lieviti 
immobilizzati in base all’aumento 
dell’attività specifica dei fermenti 
intracellulari, permette di raffforzare 
i processi biochimici che assumono 
un ruolo importante nella formazione 
di un prodotto di alta qualità. 
Un’importante caratteristica tecnica 
del nuovo metodo consiste nel largo 
uso di assorbenti allo scopo di un 
aumento di qualità del vino-base e 
del prodotto finale. 

Nel processo di spumantizzazione i 
lieviti si distribuiscono sulla superficie 
dell’assorbente, a seconda della loro 
attività fisiologica. I giovani lieviti, 
avendo una capacità maggiore di 
adesione, fanno presa abbastanza 
fortemente sulla superficie 
dell’assorbente, accumulandovisi. 

Con il loro invecchiamento, perdono 
queste caratteristiche e si staccano 
dall’assorbente passando, con il flusso 
di spumante, alla seconda 
apparecchiatura. In quest’ultima si 
formano le condizioni ideali per la 
maturazione del vino sui lieviti 
impiegati per la produzione di 
spumante con la tecnica tradizionale. 
L’insieme di questi processi, e 
l’impiego di altri metodi tecnologici, 
determinano il cospicuo aumento di 
qualità dello spumante e l’elevata 
efficacia della nuova tecnica. 

Dallo studio delle norme che 
regolano le trasformazioni biofisiche 
e le particolarità fisio-morfologiche 
dei lieviti immobilizzati, è scaturito 
il nuovo metodo di spumantizzazione 
del vino ad alta concentrazione di 
lieviti, in grado di simulare le fasi 
più importanti della tecnica 
tradizionale. Come già detto, per 
simulare la concentrazione iniziale 
dei lieviti si adotta, nella 


spumantizzazione continua, la 
specifica concentrazione di lieviti 
corrispondente alle fasi fondamentali 
della tecnica tradizionale, tenendo 
conto di una riduzione notevole della 
loro durata. 

La realizzazione pratica di quanto 
detto si attua mediante 
l’intensificazione del processo di 
spumantizzazione. Ciò si ottiene con 
l’aumento di concentrazione e di 
attività fisio-bio-chimica dei lieviti 
immobilizzati, mediante la loro 
suddivisione nel campo di 
gravitazione in base alle 
caratteristiche funzionali e mediante 
il loro conseguente contatto con il 
vino da spumantizzare. 

I notevoli vantaggi tecnologici ed 
economici del nuovo metodo hanno 
determinato la sua ampia 
introduzione nell’industria. 

Caratteristiche tecniche 
garantite 

La nuova tecnica di spumantizzazione 
continua, confrontata al metodo 
discontinuo in serbatoi permette: 

□ l’aumento del volume di 
produzione; 

□ la diminuzione del consumo di 
materia prima; 

□ l’agevolamento delle operazioni 
nel processo produttivo; 

□ la riduzione dei cosri di 
produzione. 

I vantaggi tecnico-economici elencati 
aumentano la concorrenzialità della 
produzione sul mercato. 

II brevetto del nuovo metodo è stato 
venduto a gran parte dei Paesi con 
una sviluppata industria vinicola, 
come: Francia, Germania Federale, 
Argenrina, Spagna, Grecia e Stati 
Uniti. 

Le innovazioni ed i considerevoli 
vantaggi della nuova tecnica sovietica 
di spumantizzazione hanno suscitato 
l’interesse di importanti ditte estere. 
Di recente la licenza per l’Italia è 
stata acquistata dalla Tecnivino. 
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Approvati dalla CEE i nuovi regolamenti 
per le prestazioni viniche, la distillazione 
dei vini ottenuti da uve da tavola 
e la concessione di aiuti per l’arricchimento 
dei mosti per la campagna 85/86 


La CEE ha approvato, in questi 
giorni, i regolamenti relativi 
alle prestazioni viniche, alla 
distillazione dei vini ottenuti 
da uve da tavola e alla 
concessione di aiuti per 
l’arricchimento dei mosti 
valevoli per la campagna 
vitivinicola 1985/86. 

a) Prestazioni viniche 
Valgono le modalità 
applicative previste nella 
circolare n. 12 del 22.9.84 del 
Ministero Agricoltura. 

La percentuale rimane fissata 
all8% del volume di alcol 
contenuto nel vino prodotto 
per tutti i vini, tranne che per 
i vini bianchi DOC e DOCG, 


la cui percentuale è ridotta al 
5%. 

b) Distillazione dei vini 
ottenuti da uve da tavola 
Valgono le stesse modalità 
applicative previste dalla 
circolare del Ministero 
Agricoltura n. 13 del 22.9.84. 

c) Concessione di aiuti per 
l’arricchimento dei mosti 
Restano inalterate le modalità 
applicative contenute nella 
circolare del Ministero 
Agricoltura n. 15 del 12.10.84. 
L’ammontare degli aiuti per 
grado potenziale e per ettolitro 
è confermato sugli stessi livelli 
del 1984 e precisamente: 

— ECU 1,52, pari a L. 


2.252,64 per i mosti di uva 
concentrati originari della zona 
C III; 

— ECU 1,69, pari a L. 
2.504,58 per i mosti di uva 
concentrati rettificati originari 
della zona CHI, o prodotti 
fuori di detta zona in impianti 
che abbiano iniziato la 
produzione prima del 30.6.84; 

— ECU 1,32, pari a L. 
1.956,24 per i mosti di uva 
concentrati originari di zone 
viticole diverse dalla zona CHI; 

— ECU 1,49, pari a L. 
2.208,18 per i mosti di uva 
concentrati rettificati originari 
di zone viticole diverse dalla 
zona CHI. 


In corso dì pubblicazione il decreto 
che riconosce la DOC «Carso» e quello che 
modifica il disciplinare dì produzione della 
DOC «Grave del Friuli» 


Il Decreto del Presidente della 
Repubblica che riconosce la 
denominazione di origine 
controllata dei vini «Carso» e 
che approva il relativo 
disciplinare di produzione e 
quello che modifica ed integra 
il disciplinare di produzione 
della DOC «Grave del Friuli» 
sono in corso di pubblicazione 
sulla Gazzetta Ufficiale: lo ha 
anticipato il Ministero 
dell’Agricoltura, avvertendo 
che la nuova normativa avrà 
decorrenza con la campagna 


viticola in corso. 

Si invitano pertanto i 
produttori delle due zone 
citate, che intendono porre in 
commercio il prodotto, a 
cominciare da quello 
proveniente dalla vendemmia 
1985, con la denominazione di 
origine controllata «Carso» 
(Carso, Terrano e Malvasia) e 
«Grave del Friuli» (per le 
nuove varietà Pinot nero, 
Riesling renano, Sauvignon, 
Traminer e Chardonnay) a 
predisporre tutti gli elementi 


necessari per effettuare la 
denuncia dei rispettivi terreni 
vitati — ai sensi e per gli 
effetti dell’art. 2 del D.P.R. 
24.5.67 n. 506, recante norme 
relative all’albo dei vigneti e 
alla denuncia delle uve. 

I modelli di denuncia dei 
vigneti sono a disposizione dei 
viticoltori presso le Camere di 
Commercio, i municipi e le 
cantine sociali delle zone 
interessate, le organizzazioni di 
categoria, gli Ispettorati Agrari 
ed il Centro vitivinicolo. 
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Visita di 
studio del 38° 
Corso 

internazionale 
divulgazione 
agricola in 
Friuli V.G. 

Nei giorni scorsi un qualificato 
gruppo di agronomi asiatici ed 
africani ha fatto visita, nella 
nostra Regione, a realizzazioni 
d’avanguardia nel settore della 
tecnica e della cooperazione 
agricola. 

Aderendo ad una precisa 


Il doti. Mascolini porge il benvenuto ai visitatori. 


richiesta del Centro di Borgo a 
Mozzano (Lucca), punto di 
riferimento dell’aggiornamento 
agricolo internazionale, la 
Direzione Regionale 
dell’Agricoltura ha impostato 
un programma d’incontri ad 
alto livello, reso possibile dalla 
consueta sensibilità degli 
imprenditori agricoli singoli ed 
associati della Regione. 

Il Direttore Regionale 
dell’Agricoltura, comm. 
Pascolini, ha fornito ai tecnici 
un quadro d’insieme della 
situazione agricola regionale, 
in termini statistici ed 
economici e puntualizzando i 
vari aspetti della gestione 
aziendale e cooperativistica. 

Gli agronomi afro-asiatici, 
costantemente assistiti da 
tecnici della Direzione 
Regionale Agricoltura hanno di 
seguito incontrato i 


responsabili della Cooperativa 
Avicunicola — Centro uova di 
Udine, del Centro 
Sperimentazione Agraria di 
Pozzuolo, del Centro ERSA di 
Codroipo, della Cooperativa 
Medio Tagliamento di 
Spilimbergo e dei frutteti e 
vigneti sperimentali di 
Pantianicco e di Spilimbergo 
(Az. «Rinascita»), nonché delle 
prove ceralicolo-foraggere e 
zootecniche in Fiume Veneto, 
presso l’Azienda Ricchieri della 
Provincia di Pordenone, e Ciro 
Lavano in Lestizza. 

In vitienologia, gli ospiti 
hanno molto gradito la visita, 
con degustazione guidata dai 
tecnici del Centro Regionale, 
presso la cantina modello 
dell’Azienda agricola «Vigneti 
Pittato», che hanno lasciato 
cortesemente accompagnati dal 
tradizionale ricordo D.O.C.. 


L'enot. Pittaro presenta lo spumante friulano 
fiChampenois». 






